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Beschreibung : 

Die Erfindung betrifft eine Trennmittelauf tragsvorrichtung 
far das Pressband einer kontinuierlich arbeitenden Presse. 

Es ist eine derartige Trennmittelauf tragsvorrichtung 
bekannt, bei welcher eine Auftragswalze gegen das Uber eine 
Umlenktrpmmel umlaufende . Pressband angedrtickt wird, um 
Trennmittel auf dieses Pressband zu tibertragen. Das 
Trennmittel soil ein Anbacken des Pressgutes an den einen 
Pressspalt bildenden Pressbandern der kontinuierlich 
arbeitenden Presse verhindern. Bekanntlich weist eine 
kontinuierlich arbeitende Presse eine ein oberes und ein 
unteres endlos umlaufendes Pressband auf, welche regelmSfiig 
als StahlbSnder ausgebildet sind und. im Pressbereich auf 
Heizplatten uberdeckenden RollstSben abgesttitzt sind, die 
eine Kraft- und Warmeiibertragung auf das Pressgut 
gewMhrleisten. Bei der bekannten Trennmittelauf trags- 
vorrichtung wird das Trennmittel viber ein Verteilerrohr auf 
die Auftragswalze auf gesprtiht . Derartige SprUhmafinahmen 
sind unbefriedigend, weil einerseits ein gleichmafiiger 
Trennmittelauftrag auf das betreffende Pressband nicht 
gewShrleistet ist, andererseits SprUhnebel entstehen, die 
wenig umweltfreundlich sind und regelmSBig besondere 
Abschirmmalinahmen verlangen (EP 0 642 841 Al) . - Hier setz't 
die Erfindung ein. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Trennmittel- 
auf tragsvorrichtung der eingangs beschriebenen Ausfilh- 
rungsform zu schaffen, mit der sich ein dosierter und 
durchgangig gleichmMfiiger Trennmittelauftrag auf das 
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betreffende Pressband erzielen iSsst, der tiberdies umwelt- 
freundlich ist und in anlagentechnischer Hinsicht nicht 



stSrt. 



Zur Liisung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung elne Trenn- 
mxttelauftragsvorrichtung far ein (Uber Umlenktrommeln) 
umlaufendes Pressband einer kontinuierlich arbeitenden 
Prease, mit einer gegen das Pressband {ixa Bereich einer 
Umlenktroimnel) anstellbaren Auftragswalze und einer gegen 
dxe Auftragswalze anstellbaren sowie in ein Trennmittelbad 
exntauchenden Dosierwalze und xnit Stellaggregaten zuxu 
varxablen Verstellen der Dosierwalze gegen die Auftrags- 
walze und der Auftragswalze gegen das Pressband xnit durch 
dxe Menge des auf das Pressband auf zutragenden Trenmnittels 
15 defxnxerten Andrtickkraften und mit einer Steuer- und 
Regeleinrichtung zum Steuern oder Regeln der Andrtickkraf te 
xn Abhangigkeit von der jeweils erforderlichen Trennmittel- 
auftragsmenge. - im Rahmen der Erfindung wird das von der 
Dosxerwalze auf genonanene Trennmittel auf die Auftragswalze 
aufgebracht, indem die Dosierwalze mit definierter Andrtick- 
kraft gegen die Auftragswalze angedrUckt wird. Die Auf- 
tragswalze abertragt das Trennmittel auf das Pressband, bei 
dem es sich regelmafiig urn ein Stahlband handelt. Die Menge 
des aufgetragenen Trennmittels hMngt von den Walzenkontakt- 
25 fiachen zwischen Dosierwalze und Auftragswalze sowie 
Auftragswalze und Pressband und folglich von der jeweiligen 
Andrackkraft ab, so dass durch VerSnderung der AndrUck- 
kr.fte auch der Trennmittelauftrag bzw. die auf zutragende 
30 --^iiert werden kann. So verlangt 

30 bexspxelswe.se eine geringe Auf tragsmenge im Zuge der 
Herstellung von dUnnem Pressgut groiie Walzenkontaktf ischen 
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und folglich hohe Andrtickkraf te, dagegen eine hohe 
Auftragsmenge im Zuge der Herstellung von dickem Pressgut 
kleine Walzenkontaktf IMchen und niedrige Andrtickkraf te . 
Stets lasst sich ein einwandfrei dosierter und gleich- 
mafiiger Trennxnittelauftrag verwirklichen. Dartiber hinaus 
xst ein solcher Trennmittelauf trag umweltfreundlich und 
ertibrlgen sich Abschirmmalinahmen. 

Weitere erfindungswesentliche Merkmale sind im Folgenden 
aufgeftihrt. So weist die Auf tragswalze vorzugsweise eine 
kompressible TrMgerschicht auf, ist beispielsweise als 
elastomerbeschichtete Walze ausgebildet/ um eine optimale 
Trennmitteltlbertragung zu erreichen. Letzteres gilt auch 
fUr die Dosierwalze, die als Rasterwalze, z. B. ober- 
fiachenstrukturierte Walze ausgebildet sein kann und 
dadurch ein einwandfreies Aufbringen des Trennmittels auf 
dxe Auftragswalze gewShrleistet . UnabhSngig davon besteht 
aber auch die MOglichkeit, der Dosierwalze eine Vordosier- 
rakel und der Auf tragswalze ggf. noch eine Dosierrakel 
zuzuordnen, so dass Oberf Itissiges Trennmittel abgerakelt 
werden kann. - Weiter lehrt die Erfindung, dass die 
Andrtlckkrafte der Auf tragswalze und/oder Dosierwalze 
mxttels Kraftmesssensoren, Kraftmessbolzen, Kraftmesslager 
Oder . Kraftmessdosen ermittelt und flber Messverstarker 
geflihrt sowie in digitale oder analoge Signals far die 
Steuer- oder Regeleinrichtung umgewandelt werden.. Bei den 
Signalen kann es sich beispielsweise um 4 . .20mA>Signale 
handem. Die Walzenstellungen wie z. B. "Arbeitsstellung" 
und "Wartungsstellung" von Auf tragswalze und Dosierwalze 
werden zweckmafiigerweise mittels Initiatoren, Druckschalter 
und/oder Endschalter gemeldet und tiberwacht. Welter sieht 
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dxe Erfandung vor, dass die Auf tragswalze und Dosierwalze 
mxttels Zylinderkolbenanordnungen 2. b. Pneumatlkzylinder 
als Stellaggregate in die verschiedenen Walzenstellungen 
bewegbar, 2. B. verschwenkbar sind. So kann beispielsweise 
exn Druckschalter signalisieren, ob der zur Regelung 
notwendige pneumatische Druck vorliegt. Die Stellung der 
Dosierwalze gegenUber der Auftragswalze sowie der Auftrags- 
walze am Pressband lasst sich beispielsweise durch eine 
:Lndxrekte Messung der Andrtickkraf te ermitteln. Zu diesem 
Zweck. k5nnen die Walzenlagerstellen mit jeweils einer 
Kraftmessdose ausgestattet sein. ' Die Regelung der 
Andruckkrafte erfolgt tiber Proportionalventile, welche den 
Druck der Pneumatikzy Under regeln. Der Regler berUck- 
sxchtigt einen HSchstwert ftir die Andrtickkraf te. Dieser 
H^chstwert wird dann tiber eine Eingabebeschrankung 
Andruckkraftdosierwalze links/rechts" / "Andrtickkraft- 

auf tragswalze links/rechts" dem Regelsystem mitgeteilt. 
Erfmdungsgemaa sind die Auf tragswalze und Dosierwalze von 
Servomotoren synchron zueinander und zu dem Pressband 
angetrieben, um einen vorzeitigen Verschleiii oder sogar 
eine Beschadigung der Walzenoberfiache zu vermeiden. - im 
Obrigen kann ftir die Auf tragswalze und Dosierwalze eine 
anstellbare Btirstenwalze vorgesehen sein, deren Antrieb 
unter Zwischenschaltung eines Getriebes von beispielsweise 
der Dosierwalze erfolgt. Eine solche Btirstenwalze dient zur 
Rexnxgung sowohl der Auf tragswalze als auch der 
Dosierwalze. 

sowohl dem oberen Pressband als auch dem unteren Pressband 
der kontinuierlich arbeitenden Presse ist jeweils eine 
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eigene Trenmnittelauftragsvorrichtung zugeordnet, und zwar 
bevorzugt im Einlaufbereich. 

Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer lediglich ein 
5 Ausftlhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung nSher erlSu- 
tert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine kontinuierlich .arbeitende Presse in schema- 
tischer Seitenansicht mit Trennmittelauftragsvor- 
richtungen im Einlaufbereich, 

Fig. 2 einen Ausschnitt aus dem Gegenstand nach Fig. 1 im 
Bereich der Trenmnittelauftragsvorrichtung ftir das 
obere Pressband in Wartungsstellung von Dosierwalze 
und Auftragswalze und 

Fig. 3 den Gegenstand nach Fig. l in Arbeitsstellung von 
Dosierwalze und Auftragswalze. 



20 



in den Figuren ist eine kontinuierlich arbeitende Presse 
zum Herstellen von Holzwerkstof fplatten mit einer 
Trennmittelauftragsvorrichtung 1 far eines der beiden aber 
Omlenktrommeln 2 umlaufenden PressbSnder 3 dargestellt 
Diese Trennmittelauftragsvorrichtung 1 weist eine gegen das 
25 betreffende Pressband 1 z. B. im Bereich einer einlauf- 
seitigen Umlenktrommel 2 aufstellbare Auftragswalze 4 und 
exne gegen die Auftragswalze 4 anstellbare sowie in ein 
Trennmittelbad 5 eintauchende Dosierwalze 6 auf. Ferner 
verfagt die Trennmittelauftragsvorrichtung 1 aber Stell- 
30 aggregate 7 zum variablen Verstellen der Dosierwalze 6 
gegen die Auftragswalze 4 und der Auftragswalze 4 gegen das 
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Pressband 3, und zwar mit durch die Menge des auf das 
Pressband auf zutragenden Trennmittels definierten Andrtlck- 
kraften. Dartiber hinaus ist eine Steuer- oder Regel- 
einrichtung zum Steuern oder Regeln der AndrUckkrSf te in 
AbhSngigkeit von der jeweils erforderlichen Trennmittel- 
auftragsmenge vorgesehen, die nicht dargestellt ist. Das 
Trennmittelbad 5 befindet sich in einer angedeuteten 
Trennmittelwanne 8. Die Auftragswalze 4 weist eine 
kompressible Tragerschicht 9 auf und ist als elastomer- 
beschichtete Walze ausgebildet. Die Dosierwalze 6 ist als 
otjerfiachenstrukturierte Rasterwalze ausgebildet. Aufierdem 
sind der Dosierwalze 6 eine Vordosierrakel 10 und der 
Auftragswalze 4 eine Dosierrakel 11 zugeordnet, was 
lediglich angedeutet ist. Die Andriickkrafte der Auftrags- 
walze 4 und der Dosierwalze 6 werden nach dem AusfUhrungs- 
beispiel mittels Kraf tmesssensoren ermittelt und tiber 
Messverstarker geftihrt sowie in elektrische Signale filr die 
Steuer- und Regeleinrichtung umgewandelt. Die dargestellten 
Walzenstellungen wie "Arbeitsstellung" und "Wartungs- 
stellung" von Auftragswalze 4 und Dosierwalze 6 werden 
mittels Initiatoren, Druckschalter und/oder Endschalter 
gemeldet und Uberwacht. 

Die Auftragswalze 4 und Dosierwalze 6 sind mittels 
Zylinderkolbenanordnungen, z. B. Pneumatikzylinder 7 als 
Stellaggregate in die verschiedenen Walzenstellungen 
verschwenkbar. Die Auftragswalze 4 und Dosierwalze 6 werden 
von Servomotoren synchron zueinander und zu dem Pressband 3 
angetrieben. 
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Patentansprttche : 

1. Trennmittelauf tragsvorrichtung (1) ftlr ein umlaufendes 
Pressband (3) einer kontinuierlich arbeitenden Presse, rait 

5 einer gegen das Pressband (3) anstellbaren Auf tragswalze 
(4) und einer gegen die Auf tragswalze (4) anstellbaren 
sowie in ein Trennmittelbad (5) eintauchenden Dosierwalze 
(6) und init Stellaggregaten (7) zum variablen Verstellen 
der Dosierwalze (6) gegen die Auf tragswalze (4) und der 

10 Auf tragswalze (4) gegen das Pressband (3) mit durch die 
Menge .des auf das Pressband (3) auf zutragenden Trennmittels 
definierten Andrtickkraften und mit einer Steuer- und 
Regeleinrichtung zum Steuern oder Regeln der Andrtickkraf te 
in Abhangigkeit von der jeweils erf orderlichen 

15 Trennmittelauf tragsmenge . 

2. Trennmittelauf tragsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet/ dass die Auf tragswalze (4) eine kompres- 
sible TrSgerschicht (9)' aufweist, z, B. als elastomer- 

20 beschichtete Walze ausgebildet ist. 

3. Trennmittelauf tragsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2^ 
dadurch gekennzeichnet , dass die Dosierwalze (6) als 
Rasterwalze, z. B. oberf lachenstrukturierte Walze ausge- 

25 bildet ist. 

4. Trennmittelauf tragsvorrichtung nach einem der AnsprUche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Dosierwalze (6) 
eine Vordosierrakel (10) und der Auf tragswalze (4) eine 

30 Dosierrakel (11) zugeordnet sind. 
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5. Trennmittelauftragsvorrichtung nach einem der AnsprUch6 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Andrtickkraf te der 
Auftragswalze (4) und/oder Dosierwalze (6) mittels Kraft- 
messsensoren, Kraf traessbolzen, Kraf tmesslager oder Kraft- 
messdosen ermittelt und tiber MessverstSrker gefahrt sowie 
in Signale ftir die Steuer- oder Regeleinrichtung umge- 
wandelt werden. 

6. Trennmittelauftragsvorrichtung nach einem der Ansprtiche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Walzenstellungen, 
wie z. B. "Arbeitsstellung" und "Wartungsstellung" von 
Auftragswalze (4) und Dosierwalze (6) mittels Initiatoren, 
Druckschalter und/oder Endschalter gemeldet und tiberwacht 
werden . 

7. Trennmittelauftragsvorrichtung nach einem der Ansprtiche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragswalze (4) 
und Dosierwalze (6) mittels Zylinderkolbenanordnungen, 
z. B. Pneumatikzylindern (7) als Stellaggregate in die 
verschiedenen Walzenstellungen bewegbar, z. B. verschwenk- 
bar sind. 

8. Trennmittelauftragsvorrichtung nach einem der Ansprtiche 
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Andrtickkraf te der 
Auftragswalze (4) und Dosierwalze (6) unter Zwischen- 
schaltung von Proportionalventilen steuer- oder regelbar 
sind. 

9. Trennmittelauftragsvorrichtung nach einem der Ansprtiche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragswalze (4) 
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und Dosierwalze (6) von Servomotoren synchron zueinander 
und zu dem Pressband (3) angetrieben sind. 

10. Trennmittelauftragsvorrichtung nach einem der Ansprtlche 
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass fiir die Auftragswalze 
(4) und Dosierwalze (6) eine gegen diese Walzen anstellbare 
Bflrstenwalze vorgesehen ist, deren Antrieb unter Zwischen- 
schaltung eines Antriebes von der Dosierwalze (6) aus 
erfolgt. 
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Zusammenf assung : 

Es handelt sich urn eine Trennmittelauf tragsvorrichtung ftir 
das Pressband einer .kontinuierlich arbeitenden Presse, mit 
Auftragswalze und Dosierwalze, wobei die Auf tragswalze 
gegen das Pressband mit durch die Menge des auf das 
Pressband auf zutragenden Trennmittels definierten Andrtick- 
krSften anstellbar ist und eine Regeleinrichtung zum Regeln 
der AndrUckkraf te in Abhangigkeit von der jeweils erf order- 
lichen Trennmittelauf tragsmenge vorgesehen ist. 

Verdf f entlichung mit Fig. 3 



